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Abstract 



The disclosed invention relates to a method for producing a multilayer laminate. 
Those laminates are used as covering elements for surfaces of buildings, such as 
floors, walls or ceilings, and in the furniture industry. 

The method according to the invention is characterized in that a laminate substrate 
(10) is laminated on its visible side with a impregnated overlay (1) and on its 
backside with an underlay (11). On the visible side of the substrate there is a colored 
layer preventing the substrate material from being visible on the visible side of the 
laminate. 

This layer does not show any decorative elements, but is single-colored If some 
decorative elements are desired, these have to be printed on the overlay which is a 
conventional paper, laminated with resin. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enf nommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt ; 
® Laminattrager 

© Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf em Verfah- 
ren zur Herstellung eines mehrschichtigen Laminates. 
Derartige Laminate werden als Belagelement fur Gebau- 
deoberflachen, wie beispielsweise Fu&boden, Wand- und 

Deckenflachen, sowie in der Mobelindustrie eingesetzt - - — - — — 

Das erfindungsgemaSe Verfahren zeichnet sich dadurch 
aus, daS ein Laminattrager (10) auf seiner SIchtseite"m7t 
emem impragnierten Overlay (1) sowie auf seiner Ruck- 
seite mit emem Gegenzug (11 j laminiert wird, wobei der 
Laminattrager <1Q) vor der Verbindung der einzelnen 
Schichten sichtseitig mit einer farbgebenden Schicht 
(Fond) versehen und erst a nsch I iefcend das Overlay (1) 
auf dem Laminattrager {10) aufgebracht wird. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines mehrschichtigen T^aminates nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. Derartige Laminate werden 5 
beispielsweise fur dekorative Schichtstoffe benotigt, wie sie 
insbesondere als Belagelemente fiir FuBboden,Decken- und 
Wandelemente, Turblatter oder als Laniihafe im Bereich der 
Mobelherstellung verweodet werden. 

Nach dem Stand der Technik werden derartige dekorative 10 
Schichtstoffe aus einem mehrschichtigen Verbund herge- 
stellt der im allgemeinen vier Schichten aufweisL Fig. 1A 
zeigt den typischen Aufbau eines herkommlichen Lamina- 
tes. Danach ist auf einer Tragerplatte 10 ein Dekorpapier 6 
autlaminiert, das auf seiner Sichtseite mit einem Dekor be- 15 
druckt ist und den typischen optischen pndruck des spate- 
ren Belagelementes erzeugt. Dieses Dekorpapier 6 ist durch 
cine weitere Schicht aus cincm Overlaypapier gcschiitzL 
Dekorpapier 6 und Overlay 1 sind beispielsweise mil Mela- 
min impragnierL Durch die Impragnierung des Overlays 20 
wird dieses beim Verpressen mit dem Dekorpapier 6 und der 
Tragerplatte 10 durchsichtig, so daB das auf dem Dekorpa : 
pier 6 aufgedruckte Dekor sichtbar wird Auf der Ruckseite 
der Tragerplatte 10 ist em Gegenzug U aingeordnet, der ver- 
hindert, daB sich die Tragerplatte durch die BeschichLung 25 
mit Dekorpapier 6 und Overlay 1 aufgrund deren Zugspan- 
nung durehbiegt. Der Gegenzug muB folglich genau so di- 
mensioniert sein, daB er die Zugspannung von Dekorpapier 
6 und Overlaypapier 1 ausgleicht. 

Als Tragerplatten 10 kommen ublicherweise PreBspan- 30 
platten oder mitteldichte f aserplatten (MDF) zurn Einsatz. 
Dekorpapiere sind in der Regel Spezialpapiere mit einem 
Gewicht von 50 bis .100 g/nt 2 , die mit Holz- oder Pharitasier 
dekoreri bedruckt sind und mit Melamin- oder.Hamstoffhar- 
zen oder einem Gemisch aus diesen in wenigstens einem 35 
Schritt impragniert werden. Die Harzauflage betragt dabei 
uberlicherweise 80 bis 120% bezogen auf das Papierge- 
wichL Bei dem Overlay handeltes sich im allgemeinen urn 
ein sogenanntes Overlaypapier, das ein r^chengewichtzwir 
schen 20 und 50 g/m 2 aufweist. ' ^ '■■ 

Der Gegenzug ist ein preis Wertes, ebcitfalls impragniertes. 
Papier, das als Balance dient, damit der gesamte Aufbau auf- 
grund der Vernetzung aufgrund der eirigesetzten Kondensa^ 
tionsharze in Dekorpapier und Overlay nicht in eine Rich- 
tung schiisselt. 45 

Die einzelnen Papiere, die zum Aufbau eines Laminates 
eingesetzt werden, werden von verschiedenen Herstellern 
hergestellt und erst beim Hersteller dies Laminates zusam-; 
mengefugt/ Damit ergibt sich bei der Herstellung des Larai; 
nates ein sehf groBer Fertigungsaufwand, da im allgemeinen; .50 
vier verschiedene Schichten miteinander verprefit werden 
mussen. Weiterhin muB der Gegenzug geeignet dimensio- 
niert werden, damit er die Zugspannung, die von Dekorpa- 
pier und Overlay verursacht werden, ausgieicht. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher r ein Ver- 55 
f ahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Laminates zur 
Verrugung zu stellen, bei dem die Herstellung des l2amina- 
vity stark vereinfacht und kostengunstiger durchgefiihrt wv:r 
uen kann. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren nach dem Ober- 60 
begriff des Anspruchs 1 in Verbindung mit seinen kehn- 
zeichnehden Merkmalen gelost, Vorteilhafte Weiterbiidun- 
gen des erfindungsgemaBen Verfahrens werden in den ab- 
hangigen Anspruchen gegeben. 

Entschcidcnd bei dem crfindiingsgcmaBcn Verfahren ist 1 65 
es, daB die bisher auf der Dekorschicht aufgebrachte farbger 
bende Schicht nunmehr d^Iaauf pUe-tragerscr^ £ar_. . 
minates aufgebracht wird. Die Tragerschicht kann mit dieser 



farbgebenden Schicht beispielsweise bedruckt oder auch ^ 
lackiert werden. Entscheidend ist dabei, daB ; diese farbge- 
bende Schicht, wie auch im Stand der Technik, nicht traps- 
parent ist und so sichtseifig die Tragerschicht ahdeckL 

Durch das direkte Aufbringen der farbgebenden Schicht 
auf die Tragerschicht kann beispielsweise bei unifarbenen 
Laminaten auf die Dekorschicht vollstandig verzichtet wer- 
den und unmittelbar ein impragniertes Overlay auf die Tra- 
gerschicht aufgebracht werden. Der HerstellungsprozeB fur 
Laminate wird damit erheblicb vereinfacht, zumal auch die 
Dimensionierung des Gegenzuges aufgrund der einlagigen 
Beschichtung der Oberseite des Laminates vereinfacht wird. 

Fur die Herstellung ernes gemusterten Laminates werden 
auf die Unterseite und/oder Oberseite des Overlays vor oder 
nach der Impragnierung des dveriaypapieres weitere 
Dfuckscmchten aufgebracht, die eine Musterung, beispiels- 
weise eine holzmaserungsahniiche Musterung erzeugen 
Dicsc Druckschichtcn konncn vor oder nach dcrn Impra- 
gnieren des Overlays auf dieses im Konterdruck: aufgebracht 
werden. Bei der Herstellung des Laminates wird das derart 
impragnierte und unterseitig, bzw. oberseitig mit der Muste- 
rung bedruckte Overlay auf den Lamiriattrager aufgebracht, 
der zuvor mit der farbgebenden Schicht (Fond) versehen 
wurde. Da beim Verpressen des Overlays mit dem Laminat- 
irager das impragnierte Overlay transparent wird, ist niu*- 
mehr von der Sichtseite des Overlays und des Laminates aus 
die Musterung des Larninates in der durch die farbgebende 
Schicht (Fond) vorgegebenen Grundfafbe zu : sehen; Das 
heifit, daB die Maserung, die durch die auf das Overlay auf- 
gedruckten Musterungen erzeugt wird, von der Sichtseite 
des Laminates aus zu erkennen und durch die farbgebende 
Schicht unterlegt ist. 

Dies bedeutet erfindungsgemaB, daB bei einem gemuster- 
ten Laminat der Aufbau der Unterseite des Overlays in um- 
gekehrter Reihenfolge, wie bei herkommlichen Dekorpapie- 
ren, die auf herkommliche Weise auf ihrer Sichtseite be^ 
druckt werden, d. h. jetzt also im Konterdruck erfoigL Bei 
diesem erfindungsgemaBen Verfahren wird folglich das 
Overlay in der Reihenfolge strukturgebender Aufdruck und 
anschlieBend gegebenenfalls weitere Fafbschichten be- 
druckt "■' ' :: T ■' ■ " - .■' '\ ': : '■' \ ' J "' .': ■'■ " 

Altemativ oder zusatzlich kann auch. die Oberseite d^s 
Overlays in fur Dekorpapiere herkornmlicher Reihenfolge 
gegebenenfalls mit den weiteren Farbschichten und an- 
schlieBend dem strukturgebenden Aufdruck versehen wer- ; 

den- 
Fur das erfindungsgemaBe Verfahren konnen alle : her- 
kOmmlichen Overlay papiere, am besten jedoch zusa^ch 
satinierte Overiaypapiere yerwendet werden. Herkommli- 
che Overlaypapiere besitzen eine offene Slruktuf, diese wird 
jedoch durch die Impragnierung des Oyerlaypapieres besei- 
tigt Als Lammattrager eignen sich die auch herkommlicher- 
weise verwendeten mitieidichten Faserplatten (MDF) , iPreB- 
spanplatten oderdefgleichen: 

Vorteilhafl an dem erfindungsgemaBen Verfahreb ist wei- 
terhin, daB der Gegenzug unter Umstanden wegen des einfa- 
cheren Aufbaus des Laminates ganz weggelassen oder die 
Dimensionierung des Gegenzuges einfacher durchgefiihrt 
werden kann. Denn auf der Sichtseite des I^nnnattragers 
wird lediglich noch eine Schicht, das dekorgebende Overlay 
aufgebracht. Dieses ist zudem wegen des geringeren Ge- 
wichtes von Overkypapier leichter und dunner als her-: 
koinmliche, aus Dekorpapier hergestellte Dekorschichteri. 
Dementsprechend kann auch die Gegenzugschicht . gariz 
weggelassen oder diinncr dimensioniert werden. 

Die durch das erfindungsgemaBe Verfahren hergesteilten 
Laminattrager konnen auch im Bereich der F^bjWen einge- 
setzt werden. In diesem Falle empfiehlt es sich, das OVerky 
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auf seiner Oberseite gegebenenfalls oberhalb auf der Ober- 
seite aufgebrachte Druckschichten mit einer abriebfesten 
Schicht zu verseben, die ein abriebfestes Material, gegebe- 
nenfalls mit einem Bindemitrel gemischt, enthalt. Als ab- 
riebfestes Material eignen sich Al 2 Orhaltige Partikel (Ko- 5 
rund) mit einer Korngrofie zwischen 1 und 80 Mm, die idea- 
lerweise in einer Menge von 1 bis 20 g/m 2 auf das Overlay 
aufgebracht werden. Als Bindeniittel und ebenfalls als 1m- 
pragnierungsmittel fur das Overlay eignet sich Melaminharz 
und/oder eine Miscbung a us Melaminharz und Hamstoff- 10 
harzen, die gegebenenfalls auch a-2ellulose erithalten. 

Im folgenden werden einige Austuhrungsformen der Er- 
findung beschrieben werden. 

Es zeigen 

Fig. 1 den Aufbau eines herkommiichen Laminates (Fig. 15 
1A) und den Aufbau eines erfindungsgemaBen Laminates 
(Fig. IB) sowie 

Fig. 2 den Aufbau cincs herkommiichen Dckorpapicrcs 
(Fig. 2A) und den Aufbau eines erfindungsgemaBen Over- 
lays (Fig. 2B). 20 

In einer Ausruhrungsform des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens zur Herstellung eines Laminates werden die folgen- 
den Schritte durchgefiihrt: 



AnschlieBend an die oben beschriebenen Verfahrens- 
schritte wird das Overlaypapier getrocknet. 
^ Als weitere Alternative zur Aufbringung der abriebfesten 
Schicht kann ein zusatzliches Overlaypapier mit einer 
Grammatur von 13 bis 45 g/m 2 , das, wie oben angefuhrt, 
impragrriert und mit Edelkorund beschichtet wurde, auf das 
mustergebende Overlay aufgebracht werden. Der entschei- 
dende Vorteil daB die Overlayschicht, die auf ihrer Unter- 
seite das Muster tragt, bereits einen Schutz fur das Muster 
darstellt, geht dabei nicht verloren. 

4. Herstellung des Laminates 



1. Bedrucken des Overlays 



25 



Eine Tragerschicht aus einem Druckbasispapier aus dek- 
kenden mit T1O2 gefullten Papieren oder einem ungefullten 
Overlaypapier wird im Konterdruck, beginnend mit der letz- 
ten mustererzeugenden Farbe (bezogen auf herkommliche, 30 
sichtseitige normale Druckverfahren), dann mit der vorletz- 
ten Farbe, etc., bis hin zur zweiten Farbe bedruckt. Das Auf- 
drucken in dieser umgekehrten Reihenfolge kann beispiels- 
weise durch Tiefdruck erfolgen. Dies bedeutet, daB zuerst 
der strukturgebende Aufdruck, dann belle Farbe und dann 35 
dunkle Farbe aufgedruckt werden, d. h. zuerst Werden die 
einzelnen, das Muster ergebende Schichten ausschlieBiich 
der den Grundfarbton gebenden Schicht in umgekehrter 
Reihenfolge auf der Unterseite des Overlaypapiers aufge- 
druckt 40 

2. Impragnieren des Overlays 

Das bedruckte Overlay wird nun mit einem speziellen 
Melaminharz oder einer Mschung aus Melaminharz und 45 
Harnstoffharzen getrankt, wobei im Verhalmis zum Over- 
laygewicht ca. 150 bis 250% Harz aufgenommen werden. 
Dieses so impragnierte Overlay wird anschlieBend ggf. ge- 
trocknet (siehe Punkt 3). 

50 

3. Optionales Aufbringen einer abriebfesten Schicht 

Optional kann eine abriebfeste Schicht auf verschiedene 
Arten aufgebracht werden. So konnen beispielsweise 1 bis 
20 g/m 2 Edelkorund mit einer KorngroBe von 1 bis 80 urn 55 
auf die Sichtseite des getrankten, noch nicht getrockneten 
Overlaypapiers aufgebracht werden. Andererseits ist es 
auch moglich, das getrankte, getrocknete Overlaypapier auf 
seiner Sichtseite mit einer zusatzlichen Melaminharzschicht 
zu Qberziehen, in die anschlieBend in gieicher Weise Edel- 60 
korund eingestreut wird. Es kann auch unmittelbar eine spe- 
zielle Mischung aus Melaminharz, ggf. a-Zellulose, und 
Edelkorund mit der oben angegebenen KomgroBe auf das 
impragnierte getrocknete oder noch nicht getrocknete Over- 
laypapier aufgebracht werden. Auch weitere Moglichkcitcn, 65 
in diesem Schritt eine abriebfeste Schicht auf die Sichtseite 
des Overlays, aufzubringen, soileu hiermit. nicht ausge- 
schlossen werden. 



Zur Herstellung des Laminates wird der Farbtrager auf 
seiner Sichtseite mit der eigentlich farbgebenden Schicht 
(Fond) versehen. Diese farbgebende deckende Beschich- 
tung, bei der beispielsweise ein spezielles eingefarbtes Me- 
laminharz aufgetragen, beispielsweise auflaekicrt wird, lic- 
fert die eigentliche Optik und ubemimmt so die Function 
der Grundfarbe des herkommiichen Dekorpapiers. Das spe- 
zieU eingefarbte Melaminharz kann gegebenenfalls gangige 
Additive wie Verlaufsmittel, Entschaumer und dergleichen 
enthalten. WCirde dieser Schritt entrallen, so ware das Lami- 
na! vollkommen unbrauchbar, da das bedruckte Overlay 
beim Verpressen nut dem LaminalLrager (SpanplaUe, MDF 
u. a.), wie oben beschrieben, transparent wird und dann ne- 
ben der durchscheinenden Musterung nur noch die Optik 
des Laminattragers zum Tragen kornmen wurde. Die auf der 
Ruckseite des Overlays aufgedruckten Musterungen waren 
ohne diesen Strich kaum bzw. gar nicht zu erkennen. 

Im AnschluB an die Behandlung des laminattragers wird 
der I^minattrager, das Overlay und ein Gegenzug in belie- 
biger Reihenfolge oder auch gemeinsam miteinander ver- 
preBt, so daB letztlich das fertige Laminat entsteht. 

Fig. 1 A zeigt ein herkommliches Laminat, bei dem auf ei- 
nen Laminatu-ager 10 aus mitteldichter Faserplatte oder 
Spanplatte oder dergleichen schauseitig zuerst ein Dekorpa- 
pier 6 und anschlieBend eine abriebfestigkeitsverleihende 
Overlayschicht 1 auflaminiert sind, Zum Ausgieich der 
durch die Schichten 6 und 1 entstandenen Spannung wird 
auf der Ruckseite des Laminattragers 10 ein Gegenzug 11 
auflaminiert. 

Demgegenuber ist das erfindungsgemaBe Laminat, das in 
Fig. IB dargesteUt ist, erheblich einfacher aufgebaut Auf 
einen Laminattrager 10, der schauseitig mit einem Fond be- 
druckt bzw. lackiert ist, ist lediglich das mustergebende 
Overlay 1 auflaminiert, w5hrend auf der Ruckseite des La- 
rninattragers 10 ein entsprechender Gegenzug 11 angeordnet 
ist Es ist unmittelbar zu erkennen, daB ein laminat, bei- 
spielsweise fur die Mobelindustrie als FuBboden, Wand- 
oder Deckenbelag oder auch in der Mo^lindustrie nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren erheblich einfacher und 
kostengunstiger herzustellen ist Auch die Dimensionierung 
des Gegenzuges 11 ist einfacher durchzufuhren. 

Zur Erlauterung des Verfahrens zeigt Fig. 2A eine herr 
kSmmliche Dekorschicht 6 fur ein aus vier Einzelschichten 
aufgebautes Laminat Die Dekorschicht 6 weist eine Dekor- 
tragerschicht 5 auf, auf deren Schauseite zuerst eine farbge- 
bende Schicht 4 und anschlieBend Musterungen ergebende 
Strukturschichten 3 und 2 aufgetragen werden. Darnit heben 
sich die von der Schauseite her betrachteten Strukturschich- 
ten 2 und 3 gegenuber der farbgebenden Schicht 4 ab und er- 
zeugen das gewiinschte Dekor. 

DemgegenQber zeigt Fig. 2B den Aufbau eines Overlays 
1, das bei dem erfindungsgemaBen Verfahren verwendet 
wird. Eine Tragerschicht 7 aus Overlaypapier, die beispiels- 
weise mit Melaminharz-impragnien- ist weist auf ihrer Von* 
der Schauseite abgewandten Unterseite, eine Strukturschicht 
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2 unci eine StrukturscQicht3, die beide eine Musterurig erge- 
ben, auf, die auf die Tragerschicht 1 in umgekebrter Reihen- . 
folge wie in Fig. 2a, d. h. jetzt im Konterdruck, im Tief- 
druckverfahren aufgebracht sind. Da das impragnierte Over- 
laypapier 7 beim Verpresseq mit dem Laminattragec, bei- 
spielsweise ;eirier Sperrholzplatte, vollstandig durchsichtig 
wird, heben sich auch in diesem Falle von der Schauseite her 
die Stnikturscbichten 2 und 3 gegeniiber der farbgebenden 
Schicht, die zuvor auf der Sicbtseite des Larninattragers auf- 
gebracht wurde, ab. 

Palentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen 
Laminates mit einem Laminattrager (10), einem auf ei- 15 
ner Seite des Larninattragers (10) angebrdneten impra- 
gnierten Overlay (1) so wie einem auf der entgegenge- 
sctzten Seite des Larninattragers angcordnctcn Gcjgcn- 
zug (U), wobei def Laminattrager (10) und das Over- 
lay (1) je eine als Sichtseite dienende Oberseite sowie 20 
je eine Unterseite aufweisen und die Unterseite des 
Overlays (1) der Oberseite des Laimnattragers (10) be- 
nachbart ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Lami- 
nattrager (10) mit einer farbgebenden Schicht versehen 

' und anschtieBend das Overlay (1) auf den LaiiiinaUra- 25 
ger (10) aufgebracht wird. 

2. Verfahren naeh dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet daB eine farbgebende Schicht 
aufgebracht wird, die ein eingefarbtes Melaminharz, 
gegebenenfalls mit gangigen Additiveh, enthaiL 

3. Verfahren naeh einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die farbgebende 
Schicht aurlackiert wird. 

1 4. Verfahren naeh einem der vorhergehenden Ahspru- 
ehe, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Laminattra- 
ger ein Overlay aufgebracht wird, das auf seiner Unter- 
seite und/oder Oberseite Brackschichten, die eine Mu- 
sterung erzeugeh, aufweist 

5. Verf ahren naeh dem vorhergehenden Arispmch, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf den Laminattrager ein 40 
Overlay aufgebracht wird, d^ als Dnickschichteh, die 
eine Musterung erzeugen, Schichten aus strukturge- 
bendem Aufdruck sowie gegebenenfalls weiteren 

, Farbschichteri aufweist. 

6. Verfahren naeh dem vorhergehenden Anspruch, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Druckschichten, die 
eine Musterung erzeugen, ausgeheUd von dem Overlay 
auf der Unterseite des Overlays in der Reihenfolge 
stnikturgebender Aufdruck und gegebenenfalls an- 
schlieBend weitere Farb schichten beziehungsweise auf 50 
der Oberseite des Overlays in der Re&erifolge gegebe- ■ 
nenfalls weitere Farbschichteri und anschlieBend stnik- 
turgebender Aufdruck angeordnet sind. 

7. Verfahren naeh einem der drei vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Lami- 55 
nattrager ein Overlay aufgebracht wird,. daB als Muste- 
mng eine Holzmaserung aufweist. 

8. Verfahren naeh einem der vorhergehenden Anspriir : 
che, dadurch gekennzeichnet/daB auf den Lanunattra- 
•ger ein Overlay aufgebracht wird, das auf seiner Qber- 60 

; seite gegebenenfalls oberbalb der auf der Oberseite des 
Overlays auf gebrachten Druckschichten eine abriebfe- 
ste Schicht aufweist, die ein abriebfestes Material, ge- . 
gebenenfalls gemischt mit emem Bmdemittel, enthak. 

9. Verfahren naeh dem yorhcrgchcndcri Anspruch, da-^ 65 
durch gekennzeichnet, daB auf den Laminattrager ein 

■ .. .Overlay : aufgebracht. wird, .desseniitoneb^ _ 
als abriebfestes Material A^Cb-haluge Partikel (Ko- 



30 



35 



rund) enthaiL 

10. Verfahren naeh einem der beiden vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekernrzeichnet, daB auf . den La- 
minattrager ein Overlay aufgebracht wird, dessen ab- 
riebfeste Schicht als abriebfestes: Material Korund mit 
einer KomgroBe zwischen 1 und 80 um in einer Menge 
von 1 bis 20 g/m 2 enthaiL 

11. Verfahren naeh einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB auf den Lami- 
nattrager ein Overlay aufgebracht wird, das als Impra- 
gnierungsmittel und/oder als Bmdemittel Melamin- 
harz, eine Mischung aus Meiarmnharz und Harastoff- 
harz, gegebenenfalls mit einer a-Zellulose gemischt, 
aufweist 
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